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@ Vorrichtung zur Verbindung von Rohren fiir Abgasanlagen von Kifz.

@ Um eine Vorrichtung zur Verbindung von Rohren
flr Abgasanlagen von Kfz., wobei die miteinander zu
verbindenden Rohrenden koaxial zueinander gerich-
tet und durch Verbindungsmittel miteinander 16sbar
verbindbar sind zu schaffen, mit der in einfacher
Weise und unter Verwendung weniger Einzelteile
eine Verbindung von Rohren flir Abgasanlagen her-
gestellt werden kann, wird vorgeschlagen, daB am
Rohrende des einen Rohres (1) eine radial umlaufen-
de Stltzrippe (3) ausgebildet ist, am Rohrende des
anderen Rohres (2) eine Rippe (4) nach Art eines
unterbrochenen Gewindeganges ausgebildet ist und
als Verbindungsmittel eine Aufsteckhiilse (6) vorge-
sehen ist, die auf das mit umlaufender Stltzrippe (3)
versehene Rohr (1) vom der Stitzrippe (3) abge-

wandten Ende aufsteckbar und mit einem Anschla-
grand (7) gegen die dem Rohrende abgewandte
Flanke der Stutzrippe (3) anlegbar ist, die mit einem
im Durchmesser aufgeweiteten Bereich das Rohren-
de Uberragt und im diesem Uberragenden Bereich
nach Art eines unterbrochenen Gewindeganges aus-
gebildete nach radial innen vorragende Anzugsfla-
chen (9) aufweist, so daB die Hiilse (6) mit auf die
Unterbrechungen (5) des Gewindeganges des Roh-
rendes ausgerichteten Gewindegangteilen axial auf
das andere Rohrende aufschiebbar ist und dann
drehbar ist, so daB die Gewindegangteile der Hiilse
(6) hinter die Gewindegangteile des Rohrendes grei-
fen und die Verbindung anziehbar ist.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Ver-
bindung von Rohren fiir Abgasanlagen von Kfz.,
wobei die miteinander zu verbindenden Rohrenden
koaxial zueinander gerichtet und durch Verbin-
dungsmittel miteinander 1&sbar verbindbar sind.

Bisher ist es Ublich, Auspuffrohre mit Hilfe von
zwei Flanschen und einer Dichtung zusammenzufi-
gen, wobei die Flansche mittels Schrauben gegen-
einander angezogen werden. Hierbei ist es erfor-
derlich, die Schrauben des Flansches mdglichst
gleichmiBig anzuziehen um Undichtigkeiten zu ver-
meiden. Je nach Flanschverbindung werden bis zu
sechs Schrauben benétigt. Die Flanschverbindung
ist oft Ausgangspunkt von Lebensdauerproblemen,
was aus Undichtigkeiten im Flanschbereich resul-
fiert.

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich-
tung gattungsgemdBer Art zu schaffen, mit der in
einfacher Weise und unter Verwendung weniger
Einzelteile eine Verbindung von Rohren fiir Abgas-
anlagen hergestellt werden kann.

Zur L8sung dieser Aufgabe schldgt die Erfin-
dung vor, daB am Rohrende des einen Rohres eine
radial umlaufende Stitzrippe oder -sicke ausgebil-
det ist, am Rohrende des anderen Rohres eine
Rippe oder Sicke nach Art eines unterbrochenen
Gewindeganges ausgebildet ist und als Verbin-
dungsmittel eine Aufsteckhiilse vorgesehen ist, die
auf das mit umlaufender Stiitzrippe oder -sicke
versehene Rohr vom der Stiitzrippe oder -sicke
abgewandten Ende aufsteckbar und mit einem An-
schlagrand gegen die dem Rohrende abgewandte
Flanke oder Stitzrippe oder -sicke anlegbar ist, die
mit einem im Durchmesser aufgeweiteten Bereich
das Rohrende Uberragt und im diesem Uberragen-
den Bereich nach Art eines unterbrochenen Gewin-
deganges ausgebildete nach radial innen vorragen-
de Anzugsflichen aufweist, so daB die Hilse mit
auf die Unterbrechungen des Gewindeganges des
Rohrendes ausgerichteten Gewindegangteilen axial
auf das andere Rohrende aufschiebbar ist und
dann drehbar ist, so daB die Gewindegangteile der
Hilse hinter die Gewindegangteile des Rohrendes
greifen und die Verbindung anziehbar ist.

Eine alternative Losung wird darin gesehen,
daB an den Enden beider Rohre eine Rippe oder
Sicke nach Art eines unterbrochenen Gewindegan-
ges mit gegenldufiger Gewindesteigung ausgebil-
det sind und als Verbindungsmittel eine Aufsteck-
hiilse vorgesehen ist, die an ihren Endbereichen
jeweils nach Art eines unterbrochenen Gewinde-
ganges ausgebildete nach radial innen vorragende
Anzugsflachen in gegenldufiger Ausrichtung auf-
weist, so daB die Hilse mit auf die Unterbrechun-
gen der beiden Gewindegidnge der Rohrenden aus-
gerichteten Gewindegangteilen auf die Rohrenden
aufschiebbar und dann so drehbar ist, daB die
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Gewindegangteile der Hiilse hinter die Gewinde-
gangteile der Rohrenden greifen und die Verbin-
dung anziehbar ist.

Bei diesen L&sungen ist vorzugsweise vorge-
sehen, daB die beiden Rohrenden im Bereich der
Verbindungsstelle  begrenzt  ineinandersteckbar
sind.

Desweiteren kann bevorzugt vorgesehen sein,
daB die beiden Rohrenden im Bereich der Verbin-
dungsstelle aneinander anlegbare Endkanten auf-
weisen, wobei vorzugsweise ein Dichtelement zwi-
schengefiigt ist.

Eine weitere alternative L&sung der eingangs
gestellten Aufgabe wird darin gesehen, daB am
Ende beider Rohre jeweils dem Rohrende benach-
bart eine radial vorragende, umlaufende Stiitzrippe
oder -sicke und mit Abstand von dieser eine Rippe
oder Sicke nach Art eines unterbrochenen Gewin-
deganges ausgebildet ist, wobei die Gewindeginge
gegenldufig sind, daB die Aufsteckhiilse zwei End-
teile aufweist, die jeweils auf die mit den umlaufen-
den Stitzrippen oder -sicken versehenen Rohren-
den aufsteckbar und mit einem Anschlagrand an
die dem Rohrende zugewandte Flanke oder Stiitz-
rippe oder -sicke anlegbar sind, daB die Aufsteck-
hillse in den die Anschlagrander axial Uberragen-
den Endbereichen im Durchmesser gegeniber
dem Anschlagrand aufgeweitet sind und in diesen
Endbereichen jeweils nach Art eines unterbroche-
nen Gewindeganges ausgebildet, nach radial innen
vorragende Anzugsflichen mit gegensinniger Ge-
windegangorientierung aufweist, daB die Aufsteck-
hillse im zwischen den Anschlagrdndern befindli-
chen Mittelteil ein elastisches Entkopplungsmittel
aufweist, wobei die Aufsteckhiilse mit auf die Un-
terbreckungen der Gewindeginge der Rohrenden
ausgerichteten Gewindegangteilen axial auf die
Rohrenden aufschiebbar ist -bis zur Anlage der
Anschlagrénder an die Stitzrippe oder -sicke-, und
dann drehbar ist, so daB die Gewindegangteile der
Hilse hinter die Gewindegangteile der Rohrenden
greifen und die Verbindung anziehbar ist.

Desweiteren ist bevorzugt vorgesehen, daf die
Aufsteckhiilse im Querschnitt mindestens Uber ei-
nen Teil ihrer Ladnge polygonal ausgebildet ist.

Hierdurch ist das einfache Anziehen der Ver-
bindung mdglich, da die polygonale Ausbildung
der Aufsteckhililse zum Ansatz eines Schrauben-
schlissels oder dergleichen benutzt werden kann.

Um ein selbstdndiges L&sen der Verbindung
weitestgehend auszuschlieBen ist zudem vorgese-
hen, daB die Gewindegangteile der Aufsteckhiilse
und/oder der Rohrenden gerauhte, geriffelte oder in
sonstiger Weise reibungserhbhende Ausbildung
zumindestens in den Bereichen aufweisen, die bei
angespannter Verbindung mit Teilen des jeweils
anderen Elementes im Berlihrungskontakt stehen.
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Ein bevorzugtes Verfahren zur Herstellung ei-
ner Vorrichtung nach den Ansprichen 1 bis 7 wird
darin gesehen, daB ein Rohrstlick im Wege der
hydrostatischen Aufweitung derart geformt wird,
daB die Einzelelemente der Vorrichtung in axialer
Folge einstiickig gebildet werden, ndmlich die
Rohrstlicke mit Stitzrippen oder -sicken und/oder
unterbrochenen Gewindegidngen sowie die Auf-
steckhiilse mit Anschlagrand und/oder unterbroche-
nen Gewindegingen und daB der so geformte Kor-
per zur Bildung der Einzelelemente durch quer zu
dessen L3ngsachse verlaufende Trennvorgdnge
aufgetrennt wird.

Durch die erfindungsgemiBe Ausbildung ist es
in einfacher Weise md&glich, Rohre zusammenzu-
stecken oder aneinander zu fligen und mit der
Aufsteckhlilse gegeneinander anzuspannen, wo-
durch die gewiinschte Verbindung in einfacher
Weise und sehr sicher hergestellt ist. Dabei ist die
Montage sehr schnell durchzuflihren, was insbe-
sondere bei der Montage beim Automobilhersteller
ein wesentlicher Vorteil ist. Die Vorrichtung besteht
aus wenigen Einzelteilen. Es wird eine gleichmiBi-
ge Schwingungsverteilung auch bezlglich der Ver-
bindungsstelle erreicht, weil sich die Verbindung
selbst wie ein Rohr verhilt.

Die Teile lassen sich im Wege der sogenann-
ten Hydroumformung in sehr engen Toleranzen
herstellen, so daB eine prozeBsichere Montage ge-
geben ist. Im Servicefall 148t sich die Verbindung
auch einfach trennen, so daB ein Ersatz von defek-
ten Teilen in einfacher Weise md&glichen ist. Vor-
zugsweise bestehen alle Einzelteile der Verbindung
aus Edelstahl.

Es ist selbstverstdndlich auch im Rahmen der
Erfindung md&glich, anstelle von einwandigen Roh-
ren auch mehrwandige Rohre gegebenenfalls unter
Luftspaltbildung einzusetzen. Auch der Einsatz von
integrierten Entkopplungselementen ist in einfacher
Weise mdoglich.

Die =zur Verbindung bendtigten Rohrstiicke
werden vorzugsweise als nur kurze Rohrelemente
gefertigt, die dann gegebenenfalls vor oder nach
dem Auf setzen der Aufsteckhililse an ein entspre-
chendes langes Rohrstlick der Abgasanlage ange-
schweiBt werden k&nnen.

Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestellt und im folgenden n3her be-
schrieben. Es zeigt:

Fig. 1 und 2 Eine erste Ausflhrungsform in
Ansicht, teilweise geschnitten,
sowie im Querschnitt;

Fig. 3 eine Einzelheit in Variante;

Fig. 4 und 5 eine Erlduterung des Herstel-
lungsvorganges der Einzelele-
mente der Verbindung;

Fig.6und 7 eine Variante in den Ansichten

gemaB Figur 1 und 2;
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Fig. 8 eine weitere Variante in der
Ansicht gemaB Figur 1 und 6;
Fig. 9 und 10 die Variante gemiB Figur 6 im

Herstellungsverfahren.

Alle Ausfihrungsformen zeigen eine Vorrich-
tung zur Verbindung von Rohren fiir Abgasanlagen
von Kfz.,, wobei die miteinander zu verbindenen
Rohrenden koaxial zueinander gerichtet und durch
Verbindungsmittel miteinander 18sbar verbindbar
sind.

ErfindungsgemiB sind an die Rohre, die Be-
standteil der Abgasanlage sind, jeweils endseitig
Rohre 1, 2 angeschweift. Am Rohrende des einen
Rohres 1 ist eine radial umlaufende, nach auBen
vorragende Stiltzrippe 3 oder -sicke ausgebildet.
Am Ende des anderen Rohres 2 ist eine Rippe
oder Sicke 4 nach Art eines unterbrochenen Ge-
windeganges ausgebildet. Wie insbesondere aus
der Schnittdarstellung gemB Figur 2 ersichtlich, ist
diese Rippe 4 in drei Segmente aufgeteilt, die
jeweils etwa ein Sechstel des Umfanges des Rohr-
stlickes 2 einnehmen. Zwischen den nach aufien
vorragenden Bereichen der Rippe sind ungerippte
Unterbrechungen vorgesehen. Als Verbindungsmit-
tel ist eine Aufsteckhiilse 6 angeordnet, die auf das
mit der umlaufenden Stlitzrippe 3 oder -sicke ver-
sehene Rohr 1 vom der Stlitzrippe 3 abgewandten
Ende (in Zeichnungsfigur 1 von links) her aufsteck-
bar und mit einem Anschlagrand 7 gegen die dem
Rohrende abgewandte Flanke der Stitzrippe 3 an-
legbar ist. Die Aufsteckhiilse 6 ist in dem freien
Endbereich, der dem Anschlagrand 7 folgt und der
mit 8 bezeichnet ist, eng an den Durchmesser des
Rohrstiickes 1 angepaBt und im Schiebesitz auf
diesem beweglich. Zur Bildung des Anschlagran-
des 7 ist die Aufsteckhiilse quasi verkr&pft ausge-
bildet. Dieser im Durchmesser aufgeweitete Be-
reich Uberragt das Rohrende des Rohres 1 in Rich-
tung auf das andere Rohrende 2, wobei in diesem
Uberragenden Bereich Anzugsflichen 9 nach Art
eines unterbrochenden Gewindganges ausgebildet
sind, die nach radial innen vorragen. Auch diese
Anzugsflachen 9 sind, wie insbesondere auch aus
Figur 2 ersichtlich, in Dreifachanordnung gleichmi-
Big auf den Innenumpfang verteilt angeordnet und
ausgebildet, wobei zwischen den einzelnen An-
zugsfldchen 9 Freirdume verbleiben, die in Umpf-
angsrichtung der L3nge der Rippen 4 entsprechen
bzw. gering gréBer sind.

Zur Montage wird zunichst nach der Anord-
nung der Aufsteckhiilse auf dem Rohrstlick 1 das
Rohrstiick 2 auf das Ende des Rohrstiickes 1 auf-
geschoben und aufgesteckt, wozu der Endbereich
des Rohres 2 geringfligig abgekropft ist. Es wird
somit ein stdrungsfreier DurchfluB von Abgas oder
dergleichen im StoBbereich ermdglicht. Nachfol-
gend wird dann die Aufsteckhiilse 6 gem3B Zeich-
nungsfigur 1 nach rechts verschoben und zwar in
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die Position, die in Figur 1 gezeigt ist. Dabei ist die
Aufsteckhlilse 6 zur Montage so verdreht, daB die
Anzugsflichen 9 durch die Freirdume bei 5 axial
hindurchgleiten kdnnen. Zur endglltigen Fixierung
der Verbindung wird dann die Aufsteckhiilse 6 um
ihre Langsachse gedreht, so daB die Anzugsfli-
chen 9 an den Sicken 4 angreifen und beim weite-
ren Verdrehen der Aufsteckhiilse 6 die Verbindung
axial festgezogen werden kann.

Es ist auch mdglich, anstelle des Einsteckens
der Enden der Rohre 1 und 2 diese unter Zwi-
schenfligung einer Dichischeibe 10 mit der Auf-
steckhiilse 6 zusammenzuziehen, wie aus der Ein-
zelheitdarstellung gemaB Figur 3 ersichtlich ist.

Zur Herstellung der Einzelelemente der Vor-
richtung, die beispielsweise in Figur 1 gezeigt sind,
ist es md&glich das an sich bekannte Hydroumform-
verfahren zu benutzen. Hierbei wird ein Rohrstlick
11 mit entsprechendem Querschnitt als Rohling
benutzt. Dieser Rohling wird in eine zweiteilige
Werkzeugform 12 eingelegt, die eine Innenkontur
aufweist, die dem zuformenden Werkstlick ent-
spricht. Nach dem Einlegen des Rohlings 11 in die
untere Formhilfte des Werkzeuges 12 wird die
obere Formhilte aufgesetzt. Nachfolgend wird
dann hydrostatischer Druck mittels in die Form und
in das Rohrstiick 11 eingebrachten Wasser oder
dergleichen aufgebaut und zwar in der Gr&Benord-
nung von 4000 bis 6000 bar. Der Rohling 11 wird
dann in die Kontur aufgeweitet, die in Figur 5
gezeigt ist.

Es ist nicht nur md&glich in der Werkzeugform
12 ein einzelnes entsprechendes Werkstlick zu for-
men, sondern es kdnnen bei einer Vielfachhinter-
einanderanordnung von entsprechenden Konturen
in einem Arbeitsgang aus einem langen Rohling 11
mehrere entsprechende Elemente geformt werden.
Die fertigen Elemente gemdB der Darstellung in
Figur 5 werden dann in die Einzelteile zerlegt,
wobei Trennschnitte gem3B den Trennschnittlinien
13 in Figur 5 durchgefiihrt werden. Auf diese Wei-
se werden die Rohrstlicke 1 und 2 und die Auf-
steckhiilse 6 gefertigt. Entsprechende Trennschnit-
te 13 kdnnen auch an den Enden der Rohrstlicke 1
und 2 vorgenommen werden, die der Aufsteckhiilse
6 abgewandt sind, sofern in der Werkzeugform
mehrere entsprechende Elemente in axialer Folge
angeordnet und ausgebildet sind.

Die Herstellung im Wege der Hydroumformung
ist nicht nur einfach zu bewerkstelligen und zwar
hinsichtlich aller erforderlichen Formgebungsbe-
standteile, sondern diese Herstellung flihrt auch
dazu, daB ein fertiges Werkstlick mit nur geringen
Fertigungstoleranzen entsteht, so daB ein exakter
Sitz gewihrleistet ist. Die Vorrichtung ist auch ein-
fach zu handhaben und damit sowohl preiswert
herzustellen als auch mit geringen Montagekosten
verbunden.
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Eine andere Ausflihrungsform ist in Figur 6 und
7 sowie Figur 9 und 10 gezeigt. Dabei ist an den
Enden beider Rohre 1 und 2 eine Rippe oder Sicke
4 nach Art eines unterbrochenen Gewindeganges
mit gegenlaufiger Gewindesteigung ausgebildet.
Als Verbindungsmittel ist wiederum eine Aufsteck-
hiilse 6 vorgesehen. Die Rippe 4, die das unterbro-
chene Gewinde der Rohrsticke 1 und 2 bilden,
ragen nach radial auBen vor. Die Aufsteckhiilse 6
weist jeweils an beiden Endbereichen nach Art
eines unterbrochenen Gewindeganges ausgebildete
nach radial innen vorragende Anzugsflichen 9 in
gegensinniger Gewindeausbildung auf. Bei dieser
Anordnung und Ausbildung werden zum Zwecke
der Montage die Rohrstlicke 1 und 2 so ausgerich-
tet, daB die Rippen 4 und die dazwischen befindli-
chen Freirdume axial fluchtend zueinander ausge-
richtet sind. Die Aufsteckhiilse 6 wird dann so
ausgerichtet, daB deren Anzugsflichen 9 in die
Freirdume 5 axial einschiebbar sind. In der Sollpo-
sition, in der die Enden der Rohrstlicke 1 und 2
aneinander liegen oder ineinander-gesteckt sind,
wird dann die Aufsteckhiilse 6 verdreht, so daf3 die
Anzugsflachen an den Rippen 4 gewindemiBig in
Eingriff gebracht sind. Somit kann die Verbindung
angespannt und angezogen werden.

Der Herstellungsvorgang erfolgt analog dem
Vorgang, der bezlglich der Figuren 4 und 5 be-
schrieben ist. Der Herstellungsvorgang ist anhand
der Figuren 9 und 10 verdeutlicht.

Eine weitere Ausflihrungsform ist in Figur 8
gezeigt. Hierbei ist am Ende der beiden Rohre 1
und 2 jeweils dem Rohrende benachbart eine radial
vorragende umlaufende Stltzrippe 3 ausgebildet.
Mit axialem Abstand von dieser ist jeweils wieder
eine Rippe 4 nach Art eines unter-brochenen Ge-
windeganges ausgebildet unter Bildung von Frei-
rdumen 5. Die Gewindegdnge der beiden Rohr-
stlicke 1 und 2 sind dabei gegensinnig. Die Auf-
steckhiilse 6 weist zwei Endteile 14 auf, die jeweils
auf die mit den umlaufenden Stlitzrippen 4 verse-
henen Rohrenden 1, 2 aufsteckbar und mit einem
Anschlagrand 7 an die dem Rohrende zugewand-
ten Flanke der Stltzrippe 3 anlegbar sind. Die
Aufsteckhiilse 6 ist in den die Anschlagrander 7
axial Uberragenden Endbereichen im Durchmesser
gegenliber dem Anschlagrand 7 aufgeweitet. In
diesen Endbereichen weist die Aufsteckhliilse 6 je-
weils nach Art eines unterbrochenen Gewindegan-
ges ausgebildete, nach radial innen vorragende An-
zugsflichen 9 mit gegensinniger Gewindegang-
orientierung auf. Die Aufsteckhiilse 6 weist im zwi-
schen den Anschlagrinder 7 befindlichen Mittelteil
15 ein elastisches Entkopplungsmittel 15 auf, wel-
ches zur schwingungsmiBiges Entkopplung dient.
Zur Montage werden die Rohrstlicke 1, 2 wieder so
ausgerichtet, daB die Freirdume 5 und die Rippen
4 axial miteinander in Flucht liegen. Die Aufsteck-
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hillse 6 kann dannmit den Anzugsflichen 9 so
aufgesteckt werden, daB diese durch die Freirdume
5 hindurchgreifen und durch Verdrehen der Auf-
steckhliilse 6 hinter die entsprechenden Rippen 4
greifen und beim weiteren Drehen der Aufsteckhil-
se 6 die Verbindung vorspannen.

Wie insbesondere aus Figur 2 und Figur 7
ersichtlich, kann die Aufsteckhiilse 6 im Quer-
schnitt mindestens Uber einen Teil ihrer Linge
polygonal ausgebildet sein. Hierdurch werden An-
satzfldchen flr einen Schraubenschllssel oder der-
gleichen Werkzeug gebildet, so daB die Aufsteck-
hiilse 6 mittels eines Werkzeuges leicht drehbar
ist.

Vorzugsweise ist auch vorgesehen, daB die An-
zugsfldchen 9 der Aufsteckhiilse 6 und/oder die
Rippen 4 der Rohrenden 1, 2 geriffelt oder in
sonstiger Weise reibungserhthend ausgebildet
sind, so daB ein Lockern der angspannten Verbin-
dung weitestgehend unterbunden ist.

Die Erfindung ist nicht auf die Ausfiihrungsbei-
spiele beschrinkt, sondern im Rahmen der Offen-
barung vielfach variabel.

Alle neuen, in der Beschreibung und/oder
Zeichnung offenbarten Einzel- und Kombinations-
merkmale werden als erfindungswesentlich angese-
hen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Verbindung von Rohren flr
Abgasanlagen von Kfz., wobei die miteinander
zu verbindenden Rohrenden koaxial zueinan-
der gerichtet und durch Verbindungsmittel mit-
einander 18sbar verbindbar sind, dadurch ge-
kennzeichnet, daB am Rohrende des einen
Rohres (1) eine radial umlaufende Stiitzrippe
(3) oder -sicke ausgebildet ist, am Rohrende
des anderen Rohres (2) eine Rippe (4) oder
Sicke nach Art eines unterbrochenen Gewinde-
ganges ausgebildet ist und als Verbindungs-
mittel eine Aufsteckhiilse (6) vorgesehen ist,
die auf das mit umlaufender Stiitzrippe (3)
oder -sicke versehene Rohr (1) vom der Stlitz-
rippe (3) oder -sicke abgewandten Ende auf-
steckbar und mit einem Anschlagrand (7) ge-
gen die dem Rohrende abgewandte Flanke der
Stutzrippe (3) oder -sicke anlegbar ist, die mit
einem im Durchmesser aufgeweiteten Bereich
das Rohrende Uberragt und im diesem Uberra-
genden Bereich nach Art eines unterbrochenen
Gewindeganges ausgebildete nach radial innen
vorragende Anzugsflichen (9) aufweist,
so daB die Hiilse (6) mit auf die Unterbrechun-
gen (5) des Gewindeganges des Rohrendes
ausgerichteten Gewindegangteilen axial auf
das andere Rohrende aufschiebbar ist und
dann drehbar ist, so daB die Gewindegangteile
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der Hilse (6) hinter die Gewindegangteile des
Rohrendes greifen und die Verbindung anzieh-
bar ist.

Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspru-
ches 1, dadurch gekennzeichnet, daB an
den Enden beider Rohre (1,2) eine Rippe (4)
oder Sicke nach Art eines unterbrochenen Ge-
windeganges mit gegenldufiger Gewindestei-
gung ausgebildet sind und als Verbindungsmit-
tel eine Aufsteckhiilse (6) vorgesehen ist, die
an ihren Endbereichen jeweils nach Art eines
unterbrochenen Gewindeganges ausgebildete
nach radial innen vorragende Anzugsflichen
(9) in gegenldufiger Ausrichtung aufweist, so
daB die Hilse (6) mit auf die Unterbrechungen
(5) der beiden Gewindegdnge der Rohrenden
ausgerichteten Gewindegangteilen auf die Roh-
renden aufschiebbar und dann so drehbar ist,
daB die Gewindegangteile der Hillse (6) hinter
die Gewindegangteile der Rohrenden greifen
und die Verbindung anziehbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die beiden Rohrenden
(1,2) im Bereich der Verbindungsstelle be-
grenzt ineinandersteckbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die beiden Rohrenden
(1,2) im Bereich der Verbindungsstelle anein-
ander anlegbare Endkanten aufweisen, wobei
vorzugsweise ein Dichtelement (10) zwischen-
gefigt ist.

Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspru-
ches 1, dadurch gekennzeichnet, daB am
Ende beider Rohre (1,2) jeweils dem Rohrende
benachbart eine radial vorragende, umlaufende
Stitzrippe oder -sicke und mit Abstand von
dieser eine Rippe (4) oder Sicke nach Art
eines unterbrochenen Gewindeganges ausge-
bildet ist, wobei die Gewindeginge gegenldu-
fig sind, daB die Aufsteckhlilse (6) zwei Endtei-
le aufweist, die jeweils auf die mit den umlau-
fenden Stitzrippen (3) oder -sicken versehe-
nen Rohrenden (1,2) aufsteckbar und mit ei-
nem Anschlagrand (7) an die dem Rohrende
zugewandte Flanke der Stutzrippe (3) oder
-sicke anlegbar sind, daB die Aufsteckhllse (6)
in den die Anschlagrdnder axial Uberragenden
Endbereichen im Durchmesser gegeniber
dem Anschlagrand aufgeweitet sind und in die-
sen Endbereichen jeweils nach Art eines unter-
brochenen Gewindeganges ausgebildete, nach
radial innen vorragende Anzugsfldchen (9) mit
gegensinniger Gewindegangorientierung auf-
weist, daB die Aufsteckhiilse (6) im zwischen
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den Anschlagrdndern (7) befindlichen Mittelteil
ein elastisches Entkopplungsmittel (15) auf-
weist, wobei die Aufsteckhiilse (6) mit auf die
Unterbrechungen (5) der Gewindegdnge der
Rohrenden ausgerichteten Gewindegangteilen
axial auf die Rohrenden aufschiebar ist -bis zur
Anlage der Anschlagridnder (7) am die Stlitzrip-
pe (3) oder -sicke-, und dann drehbar ist, so
daB die Gewindegangteile der Hillse (6) hinter
die Gewindegangteile der Rohrenden (1,2)
greifen und die Verbindung anziehbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Auf-
steckhiilse (6) im Querschnitt mindestens Uber
einen Teil ihrer Ldnge polygonal ausgebildet
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Gewin-
degangteile der Aufsteckhlilse (6) und/oder der
Rohrenden (1,2) gerauhte, geriffelte oder in
sonstiger Weise reibungserhhende Ausbil-
dung zumindestens in den Bereichen aufwei-
sen, die bei angespannter Verbindung mit Tei-
len des jeweils anderen Elementes im Berlih-
rungskontakt stehen.

Verfahren zur Herstellung einer Vorrichtung
nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB8 ein Rohrstlick im Wege
der hydrostatischen Aufweitung derart geformt
wird, daB die Einzelelemente der Vorrichtung
in axialer Folge einstlickig gebildet werden,
ndmlich die Rohrstlicke mit Stlitzrippen- oder
-sicken und/oder unterbrochenen Gewindegin-
gen sowie die Aufsteckhiilse mit Anschlagrand
und/oder unterbrochenden Gewindegingen
und daB der so geformte Kd&rper zur Bildung
der Einzelelemente durch quer zu dessen
Langsachse verlaufende Trennvorgédnge aufge-
frennt wird.
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